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Введение.  Современная  горная  промышленность  характеризируется 
стремительной  интенсификацией  процессов  добычи,  доставки,  сортиров‐
ки,  дробления  и  обогащения  минерального  сырья.  Внедрение  поточно‐
цикличных  технологий  подразумевает  использование  вибрационных  ма‐
шин.  Это  связано  с  определенными  режимами  работы  технологических 
линий и преимуществами вибрационной техники. Так при добыче руд был 
разработан и внедрен комплекс машин,  включающий в себя:  вибрацион‐
ный  питатель  для  загрузки  вагонов,  вибрационных  конвейер  для  транс‐
портировки  сырья,  вибрационный  питатель‐перегружатель  пустых  пород, 
вибрационную  балластировочную  машину,  вибрационную  шпалоподби‐
вочную машину,  виброустройство для подачи пустых пород в выработан‐
ное  пространство,  виброгрохот  для  сортировки  материала  [1,  2].  и  др. 
Применение вибрационных питателей и комплексов на выпуске и достав‐
ке  руды  повысило  производительность  и  интенсивность  выпуска  в  1,5‐2 
раза, а вторичное разубоживание свело к нулю, уменьшило в 5‐10 раз чис‐
ло  зависаний,  что  сократило  количество  взрывов  для  их  ликвидации,  су‐
щественно улучшило условия труда горнорабочих [1, 2]. Но, наряду с высо‐
кими  преимуществами  использования  вибрационных  машин,  возник  во‐
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ния  ресурса  деталей,  изготовленных  из  резины,  является  очень  актуаль‐
ным[3‐5]. В данной работе рассмотрено только один вид износа резины – 
абразивный.  
  Анализ  публикаций  и  исследований  показал,  что  износ  резин  есть 
более  сложным  процессом,  чем  внешнее  трение,  и  представляет  собой 
результат  взаимно‐функционального  действия  механических  и  физико‐
механических процессов протекающих в основном в поверхностном шаре 





носе  с  учетом  внешних  факторов  практически  отсутствует  в  связи  с  его 
сложностью.  Элементарный  акт  абразивного  износа  резины  рассматри‐
вался Шалламахом и другими учеными [1, 2].  








  На  испытания  было  представлено  ряд  образцов  размером  20х20х8 
мм (по три пары), изготовленных из резины на основе каучука СК(М)С ‐30 
АРКМ‐ 15  (шифр С),  резины новой футеровки марки А  (шифр С1),  резины 
футеровки  отработавшей  3221  ч.  марки  А  (шифр  С2).  Перед  истиранием 
они были наклеены на твердую подкладку и их общая высота соответство‐
вала  10±0,2  мм.  Затем  образцы  из  контрольной  резины  притирались  до 
появления следов износа на всей поверхности их контакта с абразивом. 






Перед  началом  испытания  была  проведена  стабилизация  шкурки 







  Измерение  веса  образцов  проводилось  лабораторными  весами  с 
точностью измерения 0,001 г. 











  ,                   (1) 
А‐ работа трения в Дж.  






















                (4) 
  Учитывая  свойства  испытуемых  резин,  были  проведены  испытания 
по следующему плану. Вначале определялась на образцах резины с шиф‐







Выводы:  Результаты  полученные  при  обработке  опытных  данных 
следующие: 
  По шкурке с абразивом Р180: 
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  ‐  истираемость  старой  резины  (шифр  С2)  в  1,1  раза  больше  новой 
(шифр С1). 






Рисунок  1  ‐  Поверхность  износа 
образцов  новой  резины  марки  А 
на шкурке Р100. ( 50X ) 
Рисунок 2  ‐ Поверхность  износа  ре‐







  ‐  сопротивление  истиранию  новой  резины  (шифр  С1)  в  1,2  раза 
больше чем старой (шифр С2); 
  ‐  истираемость  старой  резины  (шифр  С2)  в  1,2  раза  больше  новой 
(шифр С1). 













































  Шкурка  замасливалась  при  испытании  всех  резин,  кроме  стандарт‐
ной.  В  среднем  утрата  истирающей  способности шкурки  в  результате  за‐
масливания составляет 95% (до 5 м3/ТДж). 
  По шкурке с абразивом Р60: 
  ‐  сопротивление  истиранию  новой  резины  (шифр  С1)  в  1,11  раза 
больше, чем старой (шифр С2); 
  ‐  истираемость  старой резины  (шифр С2)  в 1,09  раза больше новой 
(шифр С1). 
  ‐  сопротивление  истиранию  стандартной  резины  (шифр  С) 
9,14Дж/мм3, истираемость 109,4 м3/ТДж. 
  Шкурка  замасливалась  при  испытании  всех  резин,  кроме  стандарт‐
ной.  В  среднем  утрата  истирающей  способности шкурки  в  результате  за‐
масливания составляет 99% (до 1,5 м3/ТДж). 
  Таким  образом  можно  сделать  вывод  о  том  что,  показатели  абра‐
зивного  износа  испытуемых  резин марки  А  (сопротивление  истиранию  и 
истираемость)  разнятся  между  собой.  Износ  образцов  изготовленных  из 
резины  марки  А  с  наработкой  3221  часов  больше  в  среднем  на  10‐12%, 
чем новой резины той же марки.  Также,  установлено,  что  с  увеличением 
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